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Material, useful for the construction of furniture and in building, comprises 
wood particles, additives and a binding agent comprising powder coating 
waste 
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Abstract of DE1 01 29750 

A material (I) comprising wood particles, binding agent and additives has a binding agent comprising 
powder coating waste. The wood particles are fibers, chips or saw dust, and the powder coating waste 
is from a filter residue, waste powder arising from cleaning of the device, incorrect loading or residue 
that has been stored for too long. An Independent claim is included for a process for the production of 
the material (I) by drying the wood particles, optionally mixed with additives followed by mechanically 
processing the powder coating waste or spraying by means of an electrostatic sprayer followed by hot 
pressing of the mixture to form sheets. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Werkstoff aus Holzpartikeln, Bindemittel und Zuschlagstoffen sowie Verfahren zu seiner Herstellung 

(57) Die hygroskopischen Eigenschaften von Holzwerkstof- 
fen wie Span- und Faserplatten behindern den Einsatz 
von Wasser- und Pulverlacken. Der Erfindung liegt die 
Aufgabe zugrunde, die Penetration wassriger Substanzen 
in den Holzwerkstoff zu reduzieren und die Oberflachen- 
glatte zu erhohen sowie die beim Pulverlackhersteller und 
-verarbeiter anfallenden Pulverlackabfalle einer wirt- 
schaftlichen Verwertung zuzufuhren. 

ErfinriungsgemaR wird diese Aufgabe durch den Einsatz 
von Pulverlackabfallen als alleiniges Bindemittel oder in 
Kombination mit konventionellen Klebstoffen gelost, wo- 
bei der Holzwerkstoff ein- oder mehrschichtig aufgebaut 
scin kann. Lctztcrcr hat vorteilhaftcr Weise in der Mittel- 
zone einen geringen und in den Deckschichten einen ho- 
hen Pulverlackanteil. 

Die erfindungsgemaften Holzwerkstoffe konnen als Span- 
oder Faserplatten im Mobel- und Innenausbau sowie im 
Bauwesen Anwendung finden. 
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Beschreibung 
Technisches Gebiet 

5 [0001] Die Erfindung betrifft eincn Holzwerkstoff. der in Form von Span- oder Faserplatten vorrangig fur den Mobel- 
und Innenausbau sowie fur Anwendungen ini Bauwesen geeignel ist und fur die Herstellung von Formpresskorpern ver- 
wendel werden kann. 

Stand der Technik , .* ../".-.' 

o ■ • ^ " " * : 

10002] HolzwerkslofYe wie Spanplatten, Flatten mil orientierten Langspanen (OSB), Hochdichte Faserplatten (HDF) 
und Mitleldichte Faserplatten (MDF) werden gegenwartig aus relativ hochwertigen Holzsortinienlen unter Zugabe von 
dent spateren Verwendungszweck angepassten Bindeniitteln ublicherweise ini Trockenverfahren hergestelll. Durch spe- 
/idle Zusaize konnen den WerkstolTen Eigcnschafien, wie rcduzicrte Wasscraulhahme und dadurch verminderte Dik- 

s kenquellung, Schwerentflanmibarkeit und/odcr bedingte Resistenz gegenuber biologischen Schadigungen verliehen 
wen ion. 

|0003] Die Technologies zur industriellen Herstellung dieser partikelformigen HolzwerkstorTe unlerscheiden sich da- 
bei grundlegend. So werden bei der industriellen Produktion von Spanplatten Spane als honiogene Mischung oder in un- 
lerschiedlichen PartikelgroBenfraktionen fur die Deckschicht und die Mittelschicht hergestellt und nach einer kontinuier- 

) lichen Trocknung auf einen Feuchtegehalt unter 5% in groBen Speichern zwischengelagert. Ini Anschluss erfolgt die 
durehgangige oder getrennte Beleimung von Deck- und Mittelschicht-Fraktionen mit BindemitteLrezepturen auf der Ba- 
sis von ITarnstoff-Formaldehydharz (UF). Melamin-HarnstotT-Fonnaldehydharz (MUF), Melamin-HarristorT-Phenol- 
1 ormuldehy dharz (MUPF), Phenol-Fomialdehydharz (PF) oder polymeren Diisocy anaten (PMDI). Uber spezielle Streu- 
niuschinen wird dann kontinuierlich auf einem Band das Spanvlies ausgebildet, welches homogen aufgebaut sein kann 

» oder mehreren Schichten besteht, zum Beispiel aus zwei Deckschichten und einer in der Regel abgesperrten Mittel- 
schicht /Dl£ 36 39 061, DE 41 33 445/. 

|0004 1 Unniittelbar vor dem HeiBpressen erfolgt eine kontinuierlich Spanvlies- Vorverdichtung und das Besaumen des 
Kjiidhcrcichcs. Die eigentliche Plattenherstellung wird dann ublicherweise mit Conti-Pressanlagen realisiert, wo uber 
cine dchnieric Presszeit-, Pressdruck- und Press temperalur-Steuerung die Aushartung des Bindemittels und das Pressen 
• 1-iiiklickc erfolgt. Nach der HeiBpresse werden die Platten auf Lange gesagt, in speziellen Kuhlsternen oder Kuhltur- 
mcn ahiickiihll und auf Nenndicke geschliften. Wesentliches Kriterium fur die erreichbare Plattenqualitat ist die an- 
schlicLSemle Stapellagerung (Konditionierung, Reifeprozess) der Platten vor gegebenenfalls nachfolgender Beschich- 
nino. I i\maB/uschnitl bzw. Auslieferung an die Endkunden /]/. 

|00<)5 1 In^Jnierschied zjir Spanj)lattenfertigung wird bei der Herstellung von Faserplatten nach dem Trockenverfahren 
d»is Hoi/ in speziellen Anlagen nach hydrothermischer Vorbehandlung unter Einwirkung hoher Drucke und Temperatu- 
rcKt/crlaseri, Zur Verbesserung der Wasserabwei sung werden dabei bis zu 1,5% Hydrophobierungsmittel (z. B. Paraffin) 
Aijieset/i. Unniittelbar nach der Zerfaserung erfolgt in einer sogenannten Blasrohrleilung (blow-line) die Zugabe der in 
Wassenlispergienen Bindmittel und der Transport zum Trockner. Der Feststoffanteil der Bindemittel betragt bei den UF- 
. MU1 -. MUPF- oder PF-Harzen 6 bis 18%, bei den PMDI-Harzen etwa 3 bis 6%, bezogen auf atro FaserstoiL Die be- 
lei niton Fasern werden auf einen Zielfeuchtegehalt bis zu 20% heruntergetrocknet. Nach einer Sichtung erfolgt uber spe- 
zielle Sireuniaschinen dann die Ausbildung des Faservlieses, welches dem angestrebten homogenen Charakter entspre- 
chend in der Regel einschichtig ausgebildet ist. Die weitere Technologie entspricht quasi der oben beschriebenen Span- 
pljtienhcrsicllung. Die Temperaturen beim Pressen erreichen an der Plattenober- und -unterseite bis ca. 260°C, der 
Druck bis lOMPa. 

1 0006 1 Uber den Faserstoffaufschluss, die Auswahl des Bindemittels, das Temperatur-Druck-Zeil -Regime beim Press- 
vorganji u. a. konnen die Platleneigenschaflen dem Anwendungsprofil angepassl werden. In der Regel haben die Platten 
cine hochvcrdichtcic Dcckzonc von etwa 1 mm Dickc (Rohdichtc p ~ 1000 kg/m 3 ), wahrend sic in der Mittc loekcrer 
gepueki sind (p = 600. . . 750 kg/m 3 ) /DE 42 36 266, DE 1 96 06 262/, 121. 

10007] Produkte aus Hoi zwerkst often erfordern aus dekorativen Grtinden und zum Schutz gegen mechanische und 
ehemischc Beanspruchungen eine Beschichtung mit organischen Uberziigen. Hierzu kommen im Mobel- und Innenaus- 
bau bisher uherwiegend losemittelhaltige Lacke zum Einsatz. 

1 0008 1 Die sich verscharfenden okologischen Zwange und daraus resultierenden umweltgesetzlichen Regelungen 
zwingen aber den Lackverarbeiter, zukunftig auf losemittelfreie bzw. zumindest losemittelarmere Beschichtungen urn- 
/.usiellen. Bisher gibt es aber nur fur plattenlormige Werkstiicke nahezu emissions- und abfallfreie Beschichtungsmetho- 
den. Sic beruhen neben der Folienbeschichtung auf dem Einsatz moderner strahlenhartender Fliissiglacke in Verbindung 
mit /crsiaubungsfrei arbeitenden Applikationsgeraten der LackgieBmaschine oder der Walzenauftragsmaschine. Anders 
liegcn die Verhaltnisse bei dreidimensionalen Teilen, die eine Spritzapplikation erfordern, wie zum Beispiel bei aus 
MDF-Pallen hergestellten Mobelfronten mit gefrasten Profilen. Hier sind dringend technische Neuerungen gesucht, die 
eine breite Anwendung von Wasserlacken oder der Pulverbeschichtung ermoglichen. 

100091 Die wesentlichen Henminisse fur den Einsatz von Wasserlacken auf Holz und Holzwerksloffen beruhen auf de- 
rcn hygroskopischen Eigenschaften. Herkommliche HolzwerkstolTe haben den Nachteil, dass auf Grund der siarken Po- 
rosilat und des hvdrophilen Charakters der Holzpartikel ein relativ hoher Anteil des Lacks in die Holzfasem und in die 
Ilohlraume zwischen den Holzpartikeln penetriert. Daniit verbunden ist eine Aufrauung der Oberfl ache durch das Quel- 
len der Fasern und das Aufrichten der freiliegenden Fascrenden. Bei UV-hartenden Lacken kommt hinzu, dass die UV- 
Strahlen den in die Poren "weggeschlagenen" Lack nicht erreichen und dieser nicht aushartet (mit der Folge von Spat- 
emissionen nicht vernetzter Monomere oder von Spaltprodukten der Foloinitiatoren;. 
[0010] Durch ausgekliigelte Tcchnologien wie 
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- die HeiBapplikation des Lackes auf vorgewarmte Werkstiicke (verringerler Wasseranteil) oder 

- die forcicrie Trocknung durch entwasserte Luft. Infrarot-Strahlen (z. B. NIR-Technologie, Thernioreakior) oder 
iin hochfrequenien Wechselfeld (Mikrowellc, Kondensatorfelderwannung) 13/ 

isl es zwar moglich, den nachteiligen Einfluss des Verdiinnungsmittels Wasser zu mindern, vollig unterbinden kann man 5 
ihn auf diese Wcise jcdoch nichl, weil fur den Verlauf und die Entluftung des Lacks eine Oftenzeit von ] bis 2 Minuten 
verbleiben muss, innerhalb tier das Wasser nach wie vor auf die Holzfasern im Unlergrund einwirken kann. 
[0011] Auch die hocheffektive und umwehvertragliche Pulverbeschichlungstechnologie hat in der HolzwerkstolTe ver- 
arbeirenden Industrie im Gegensatz zu anderen Branchen mil intensiver Oberflachenveredlung nur vereinzelt An wen- 
dung gefunden. Haupthinderungsgrunde sind auch hier die sich auf die elektrostatische Abscheidung und die nachfol- 10 
gende Filmbildung kontrar auswirkenden hygroskopischen Eigenschaflen aller HolzwerkstolTe. Trockene Beschich- 
tungsteile haben einen zu hohen elektrischen Widersland fur die elektrostatische Applikation, feuchte Untergrunde sind 
zwar ausreichend leilfahig, liihren aber in der Filmbildungsphase zu Komplikationen durch austretenden Wasserdampf 
Die Pulverbeschichtung hat dcshalb in der holzverarbeitenden Industrie bisher nur vereinzelt Anwendung gefunden. Be- 
kannt sind zwei Technologien: 15 

- die versiegelnde Grundierung mil einem elekt risen leitfahigen Fliissig- Primer und anschlieBender Applikation ei- 
nes thermoreakliven Niedrigtemperatur-Pulverlacks, 

- dieDirekibeschichlung von erwarmten MDF-Mobelelementen mil einem UV-hartenden Struktur-Pulverlack /4/. 

20 

|0012] Die Pulverlackierung arbeitet vollig losemiltellrei bei nahezu 50% Auftragswirkungsgrad, wobei durch Riick- 
gewinnung und Wiederverwertung eine Materialausnutzung uber 95% erziell werden kann. Bin Problem stellen aber die 
beini Pulverlackhersteller und beini Verarbciter anfallenden Pulverlackabfalle dar. 

[0013] Bei der Pulverherstellung entstehen die Abfalle hauptsachlich durch den beim Mahlprozess unvermeidbaren, 
die Qualitat des Pulverlacks aber beeintrachtigen den Feinstanteil, der durch Windsichlen abgetrennt wird und als soge- 25 
nanntes Filterpulver an fall!. Hinzu kommen Re inigungs abfalle beim Farbtonwechsel so wie uberlagerte Bestande. Beini 
Pulverlackanwender sind es ebenfalls Reinigungsablalle und Allpulver. Insbesondere beim Beschichter mil kleinen 
larblonchargen wird aus Grunden der Zeiteinsparung oft im ' sogenannten "Verlustbetrieb" gearbeitet, d. h. das Pulver 
wird in der Ruckgewinnungsanlage nur gesanimelt und nicht in den Vorratsbeh alter zuruckgefuhrt. 

|0014] Ciegenwartig ist es ubliche Praxis, die Pulverlackabfalle zunachst anzusintern und dann auf Hausmulldeponien 30 
ab/ulagern. Aus okologischen Grunden (hoher Anteil organischer Bestandteile) muss auf die obertagige Lagerung kiinf- 
lig vcrzichlet werden, so dass mit einem weiteren Kostenanstieg zu rechnen ist. Als alternative MaBnahme fur die Ent- 
sorgung wird die Verbrennung angesehen /5A 

[0015] Die Nachteile des gegenwartigen Standes der Technik liegen einnial in der begrenzten Anwendbarkeit der um- 
weltverlraglichen Wasser- und Pulverlacke aufgrund der hygroskopischen Eigenschaften gegenwartiger Holzwerkstofte 35 
so wie im Fehlen wirtschaftlicher Verwertungsmethoden fur die Pulverlackabfalle. 
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Problem 



[0016] Der in den Anspriichen dargelegten Errindung liegt das Problem zugrunde, die Penetration wassriger Substan- 40 
. . . V /.en in den IIoJzwerkstolT zu reduzieren und die Oberflachenglatte zu erhohen sowie die bei der Herstellung und Verar- 
S Y beilung von Pulverlacken anfallenden Abfalle einer wirtschaftlichen und okologisch sinnvollen stofflichen Venvertung 

zu/uluhren. 

Losung 45 

[0017] Dieses Problem wird crfindungsgcmaB dadurch gclost, dass Pulverlackabfalle, die bei der Pulvcrlackhcrstcl- 
lung unci -verarbcitung in l ; omi von Filler- oder Siebpulver, als Reinigungsabfall, Fehlchargen oder Uberbestande anfal- 
len. als alleiniges oder anteiliges Bindemittel in parti keif onnigen Holzwerkstoffen eingesetzt werden. Die technischen 
Mcrkmalc der lirlindung sind ausflihrlich in den Anspriichen 1 bis 15 dargelegt. 50 
1 0018] Die mil der Errindung erziclten Vorteile bestehen auBer in einer wirtschal'tlichen und okologisch sinnvollen Ver- 
wcrtung von Pulverlackabfallcn vor allem in einer Verbesserung der Festigkeitswerte und der Oberflacheneigenschaften 
der daniit hergesleliten HolzwerkstolTe. Bei den erfindungsgemaBen Holzwerkstoffen ist die Penetration von Wasser 
ilcutlich herabgesel/i. Die Ilolzpartikel sind so in das Bindemittel eingebunden, dass die wasserbedingte Quellung und 
Aufriehiung der Holzfasern von vomherein stark reduziert isl. Das gewahrleistet wegen der Verringerung der notwendi- 55 
gen Arbeitsgange fur die Applikation und den Zwischenschlirl' zugleich eine wirtschaftliche Anwendung von Wasserlak- 
ken. Bei hohem Anteil von Pulverlackabfallen in der Deckschicht kann bei nicht zu hohen Qualitatsanforderungen auf 
eine Lackierung sogar ganz verzichict werden. Das vemiinderte Penetrationsverhalten ennoglicht den Einsatz von leit- 
tahigkeitserhohenden Substanzen auf wassriger Basis vor einer elekirostaiischen Applikation und erleichtert somit die 
Anwentiung von Pulverlacken fur die Oberflachenbeschichiung erhcblich. 60 



Ausfuhrungsbeispicle 

|0019] Die Erfindnng wird nachfolgend anhand konkreter Ausfiihrungsbeispielc fur den vorgeschlagenen Werkstoff 
und das Vcrfahren zu seiner Herstellung ausfuhrlich beschrieben. Die zugehorigen Tabellen geben die Eigenschaften 65 
wicder fur 

Tabclle 1: HolzwerkstolTplattc aus^Feinstspanen und Pulverlackabfallen 
Tabelle 2: Spanplane mil einer Bindemittelkombinalion 
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Tabelie 3: Mitteldichie Faserplatte (MDF) mil einer Bindmittelkombination 

Werkstoffbei spiel 1 

5 [ 0020] Dieses Beispiel beinhalte! eine HolzwerksioiYplatle aus Feinstspanen und Pulverlackab fallen als Bindeniinel 
geniatf Anspruch 1 bis 3. Als Ausgangsmaterial dienen Holzpartikel, wie sie bei der Holzbearbeilung durch Sagen, Fra- 
sen undSchleifen enlstehen, von denen grobeie Partikel durch Siebfraklionierung abgetrenni wurden. Bei den eingeselz- 
ten Pulverlackab fallen handell es sich uni das bei der Pulverproduktion im Staubfilter als Abfall anfallende sogenannte 
Filterpulver. 

10 

Tabelie 1 

HolzwerkstorYplatle aus Feinstspanen und Pulverlackabfall 

15 Holzpartikel: £einstspane, 80% Nadelholz, 20% Laubholz 

Pulverlackablali: rfybn^-FHterpulver (ca. 50% Polyester/50% Epoxidharz) 

Hydrophobierung: keine 

Pressparanieter: Heizplattentemperatur 180°C, 

spezifischer Pressdruck 2,5 N/mnr 
20 Platlendicke: 10 mm 



Proben-Nr. 


11 


12 


13 


Anteil Pulverlackrest 1 ) 


Masse-% 


10 


20 


30 


Rohdichte 


kg/m 3 


812 


802 


819 


Zugfestigkeit senkrecht 
zur Plattenebene 


N/mm 2 


0,88 


1,29 


1,50 


Dickenquellung nach 
24 Std. Wasserlagerung 


% 


11,2 


7,0 


5.6 



35 1 ) bezogen auf atro Holzpartikel 

|0021] In Tabelie I sind ausgewahlte physikalische Eigenschaften fiirdrei verschiedene Zusammensetzungen angege- 
ben. Es ist deutlich zu erkennen, dass mil zunehmendeni Anteil von Pulverlackabfallen die Zugfestigkeit senkrecht zur 
Plattenebene ansteigt und sich die Dickenquellung durch geringere Wasseraufnahme reduziert. Vorzugsweise ist ein An- 
40 teil von 20. . . 50% Pulverlackabfall als Bindemittel zu empfehlen. 

Werkstoffbeispiel 2 

[0022J Das zwcite Beispiel beschreibt eine durch die Kombination mil konventionellen Leimharzen vorteilhaft modi- 
45 fiziertc Ausiuhrungsionn der Erfindung gemaB Anspruch 6. Die Grundkomponente bilden Retiner-Faserspane. Als Bin- 
deniinel dienen ein industrieubliches UF-Harz und Pulverlackablalle aus der Anlagenreinigung. In Tabelie 2 sind ausge- 
wahlte Kigcnschaficn fur cine Spanplattc ohnc Pulvcrlackanteil mil 10 Massc-% UF-Harz (Probe 20) als VerglcichsgroBc 
und fur /.wci erhndungsgemaBe WerksiorTplatten mit unterschiedlichen Masseanteilen des Pulverlackabfall s wiederge- 
geben. 

50 

Tabelie 2 

Spanplatle mil einer Bindemilielkombination aus UF-Harz und Pulverlackabfall 

55 Holzpartikel: Fascrspane, Holzart Kiefer 

Leimhar/.: HarnsiolT-Fonnaldehydharz (UF) 
Pulverlackabfall: Reinigungspulver aus Beschichtungsanlage, 
ca. 50% Polyesler und 50% Epoxidharz 

Hydrophobierung: 0,5 Masse-% Festpararrin (bezogen auf alro Holzpartikel) 
60 Pressparanieter: Ileizplatientemperaiur 1 80°C\ spezifischer Pressdruck 2,5 N/mnr 
Plauendicke: 10 mm 



65 
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Proben-Nr. 


20 


21 


22 


Anteil UF-Leimharz 1 ) 


Masse-% 


10 


10 


10 


Anteil Pulverlackrest 1 ) 


Masse-% 


0 


10 


20 


Rohdichte 


kg/m 3 


763 


774 


752 


Zugfestigkeit senkrecht 
zur Plattenebene 


N/mm 2 


1,36 


1.21 


0.98 


Biegefestigkeit 


M /mm 2 


32,0 


36,2 


34,9 


Biege-E-Modul 


N/mm 2 


4120 


4830 


4800 


Dickenquellung nach 
2 Std. Wasserlagerung 


% 


2.8 


2.2 


1.8 


Dickenquellung nach 
24 Std. Wasserlagerung 


% 


8,1 


6.1 


5.5 



1 ) bezogen auf atro Holzpartikel 



[0023] Durch das Zumischen von Pulverlackabfallen reduziert sich die Dickenquellung deutlich. Die Kombination mit , 
herkonunlichen Leimharzen hat den Vorteil, dass aus dem Werkstoff hergestellten Produkte auch bei Erwarmung uber 
die Glasumwandlungstemperatur des vernetzten Pulverlacks formstabil sind. Die Zugfestigkeit senkrecht zur Flatten- ■', 
ebene liegt auf eineni hohen Niveau, die geringfugige Abnahnie bei Probe 20 ist auf die niedrige Rohdichte sowie eine ' io 
verkiirzte Presszeit zuruckzufuhren. 

1 0024] Speziell fur den Einsatz als Korpusteil ini Mobelbau kann die im vorgenannten Beispiel beschriebene Span- 
platte in ihrem Rigenschaftsprofil den spezifischen Anforderungen dadurch angepasst werden, dass die Platte dreischich- 
lig aufgebaut wird, wobei fur die Mittelschichl grobere Spane und fur die bei den Deckschichten Feinspane verwendet 
werden. 35 
[0025] Die dreischichlige Spanplatte hat dann eine besonders glatte Oberflache, wenn gemaB Anspruch 8 die Deck- 
schichten einen hdheren Anteil von Pulverlackabfallen enlhalten, zum Beispiel 30 Masse-% oder niehr Die Oberflache 
enthalt durch den hoheren Bindemittelanteil auBerdem stark hydrophobe Eigenschaften. Die Wasseraufnahme und das 
Aufrauen der Oberflache sind dadurch deutlich reduziert, was das Lackieren mil Wasserlacken erleichtert. Ebenso ist die 
Behandlung mit nichtfilmbildenden, leitfahigkeitserhohenden Substanzen auf-wassriger Basis als Vorbehandlung vor der 40 
elckirostatischen Pulverbeschichtung moglich. 



Werkstoffbeispiel 3 

|0026] Als Werkstoffbeispiel 3 wurde eine Mitteidichte Faserplatte (MDF) mil einer Bindniittelkombination aus Me- 45 
lamiri-HarnslolT-Foniialdehydharz (MUF) und Epoxidharz-Filierpulver ausgewahlt. Ausgewahlle charaklerislische 
WcrkslolTeigenschaften sind in Tabcllc 3 wicdcrgcgcbcn, wobci zum Vcrglcich mit Probe Nr. 30 cine MDF-Plattc mit 
konventioneller Zusanimensetzung aufgenommen wurde. Die Proben 31 und 32 unterscheiden sich im Pulverlackrest an- 
teil. Probe 33 cnthall als Bindemittel nur Pulverlackabfall. 

|0027] Durch das Zumischen werden gegenuber der konventionellen Vergleichsplatte praktisch alle Eigenschaften ver- 50 
bessert. Qucr/.ug- und Biegefestigkeit nehmen mit steigendem Anteil von Pulverlackabfall zu, die unerwiinschte Feuch- 
tigkcitsaufnahnic und Dickenquellung dagegen ab. Besonders kommt die Qualitatsverbesserung bei den Oberflachenei- 
genschafien /.uni Ausdruck. Die Plattenoberflache ist sowohl im unbehandelten Zustand als auch nach einer Wasserein- 
wirkung deutlich glatter. 

55 

Tabelle 3 



Mitteidichte Faserplatte mit einer Bindemittelkombination aus MUF-Harz und Pulverlackabfall 



Holzpartikel: leasers! off, Holzart Kiefer 60 
Leimharz: Mclamin-Hamstoflharz (MlJFj 
Pulverlackteste: Filterpulver Epoxidharz 

Hydrophobierung: 1 Masse-% Festparaffin (bezogen auf atro Holzpartikel) 
Pressparanieier: Platteniemperaiur 190°C\ spezifischer Pressdruck 3 N/mm 2 

Plaitendickc: 10 mm 65 
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Proben-Nr. 


30 


31 


32 


33 


Anteil MUF-Leimharz 


Masse-% 


8 


4 


4 


0 


Anteil Pulverlackrest 


Masse-% 


0 


10 


20 


30 


Physikalische Eigenschaften 


Rohdichte 


kn/m 3 
!\y/i 1 1 




DO 1 


R77 
Of / 




Zugfestigkeit senkrecht 
zur Plattenebene, trocken 


N/mm 2 


0,75 


0,82 


1,65 


1 70 


Biegefestigkeit 


N/mm 


29 7 


30,8 


35,2 


35,7 


Biege-E-Modul 


NJ /mm 2 

iN/rnrn 


3090 


3700 


3850 


3520 


Dickenquellung nach 
2 Std. Wasserlagerung 


% 


1,5 


1.4 


0,8 


1,2 


Dickenquellung nach 
24 Std. Wasserlagerung 


% 


8,6 


7,8 


6,9 


6,6 


mittlere 
Ober- 
flachen- 
rauheit R z 


unbehandelte 
Oberflache 


pm 


27,1 


21,2 


19,9 


16,2 


nach 1 Minute 
Wasserlagerung 


pm 


34,0 


23,3 


21,2 


21,6 


reduzierte 
Spitzen- 
hohe Rpk 


unbehandelte 
Oberflache 


pm 


3,6 


2,6 


2,4 


2,0 


nach 1 Minute 
Wasserlagerung 


pm 


6,9 


3.6 


3,9 


3,7 



Verfahrensbeispiel 1 

1 0028] Das Verfahrensbeispiel 1 erlaulert das Herstellungsverfahren fur eine Holzwerkstoffplatte gemaB Werkstoffbei- 
spiel 1 . Die bei der Holzbearbeitung anfallenden Sage- und Frasspane werden gesiebt und auf eine Reslfeuchte < 10% 
getrocknet. Danach erlblgl das Einarbeiten der Pulverlackabfalle mittels einer mechanischen Mischeinricbtung, z. B. ei- 
neiu Pflugschamiischer. Aus der Materialmischung wird dann ein vSpanvlies gefornit, das dann heiB gepresst wird. Die 
noiwendige Masse ergibl sich aus der Zielrohdichte, der Dicke der Rohplatte und deren Grundflache. 
|0029] Das Verdichten eriolgl mil eineni maxinialen spezifischen Pressdruck von 2,5 N/mm 2 bei einer Heizplattenteni- 
peralur von 1 80°(\ Uni Anklebungen durch den Pulverlack zu venneiden, isl es zweckmaBig, die Pressbleche vorher mil 
eincm Trennmillcl ein/.uspruhen. 

Verfahrensbeispiel 2 

|0030] Verfahrensbeispiel 2 erlaulert die Hersiellung der im WerkslorYbeispiel 2 beschriebenen erfindungsgemaBen 
Span pi alio, die als liindemiliel die Kombination eines herkommlichen UF-I^eimharzes mil Pulverlackabfallen enthalt. 
[0031 ] Im Perligungsprozess werden die eingesetzien Refiner-Faserspane auf einen Feuchtegehalt von 8 12% geirock- 
nel und dann mil eineni UF-IIarz beleimt. Zugleich oder danach werden die Pulverlackabfalle trocken eingearbeitet. \br- 
teilhafl isl es, sic /u zcrstauben und dabei triboelektrisch oder durch Korona aufzuladen, was ihre Haftung an den Holz- 
parlikeln verbcsserl. 

[0032] Die Kombination mil herkommlichen Leimharzen hat den okonomischen Vorteil, dass der Pressprozess nach 
kiirzerer /eil abgeschlossen und die Aushartung des Pulverlacks in die Abkuhlphase im Stapel verlageri werden kann. 
Der beschriebene Werksioff erreichl seine Festigkcitseigenschaften im gewahllen Beispiel mil einer Presszeit von 6 min, 
wenn er anschlietfend im Stapel allmahlich von 180 auf 15()°C abkuhlt. 

[00331 l>ic Press/cil kann weiter verkiirzl werden, wenn dem Pulvcrlackabfall entsprechend Anspruch 9 vorher Be- 
schlcuniger, wic sic fur hochi-eaklive Pulvei lacke ublicher Weise Verwendung finden, zugemischl werden. Die Zugabe 
kann auch wahrend des Misehprozesses mil den Ilolzpartikeln erfolgen. Fur den vorgenannten Plallenaufbau verkiirzl 
z. B. die Zugabe von 5% 2-Methylimidazol den Ausharteprozess auf 15 min. 

Verfahrensbeispiel 3 

[0034] Nachfolgend wird die Herstellungsmethode einer Mitteldichien Faserplalte (MDF), wie sie im WerkslotTbei- 
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spiel 3 beschrieben ist, erlautert. Die auf bekannie Weise mittels Defibrator aufbereiteten Fasern werden in einer soge- 
nannien Blasrohrleiiung (blow-jine) durch Einspruhen eines in Wasser dispereierten UF- und/odoMUF-Harzes i n kon- 
ventioneller Weise be lei mi, allerdmgs in geringerer Mcnge als bei herkommlichen MDF-P1 at t e nf j h p e ffu I verl ac kabfal 1 e n 
als Bindemitlel. Vorzugs weis e nach dcr T rocknung erfolgt die Zugabe der Pulverlaekabfall e enlweder durch elektrosta- 
lisches Einspruhen oder durch niechanischen Uniermischen. 5 
[0035] Aus der Mischung wird dann ein Faservlies gefonnt, das zunachst durch Kalipressen vorverdichlet und dann 
heiB verpresst wird. Die Temperatur der Heizplane muss oberhalb der hochsten Mindestvernetzungstemperaiur aller in 
den Pul verl ackabf alien enthalienen Bindemittelsysteme Hegen, was bei den gewahlten 180°C inimer erfulli ist. 
[0036] Ini hier dargestellten Beispiel einer MDF-Platte mil der Zielrohdichte 750 kg/m 3 und einer Fertigdieke von 
10 nun be tragi die Werkstoffmenge 9 kg/m 2 . die HeiBplatteniemperatur 190°C und der maximale spezifische Pressdruck to 
3 N/ninr. Nach einer den Aushartebedingungen der verwendeten Pulverlaekabfalle angepassten Presszeit wird die Platte 
enlnoinmen und unler Verwendung einer therniischen Isolierung langsam innerhalb von 3()min auf 150°C abgekuhlt. 
Danach kann der Abkuhlprozess durch technische Kiihlung beschleunigl werden. 



Nichtpatentliteratur 15 

/I/ Deppe, H.-J. und Ernst, K.: Taschenbuch der Spanplaltentcchnik 

DRW-Verlag Leinfelden-Echterdingen, 2000 

111 Deppe, H.-J. und Ernst, K.: MDF - Mitteldichte Faserplatten 

DRW-Verlag Leinfelden-Echlerdingen, 1996 20 
/3/ Bauch, H.: Verfahrensvergleich 

UK Hoiz- und Kunststoffverarbeitung 34 (1999) 5, S. 48-52 
/4/ Zi in menu an n, F.: Die Qual der Wahl 
Metalloberflache 55 (2001) 1, S. 41-45 

151 de Lange, G. P.: Verwerten von Pulverlackabfall? ?5 
Schrifienreihe "Praxis-Forum", Fachbroschure "Oberfiachentechnik" 23/92, Technik + Kommunikation Verlags GmbH 
Berlin 1992 



Patentanspruche 



3U 



1 . Werkstoff aus Holzpartikeln, Bindemitteln und Zuschlagst often, dadurch gekennzeichnet, dass er als Binde- 
mittel Pulverlaekabfalle en t halt. 

2. Werkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dass die eingesetzten Pulverlaekabfalle Filterriickstande, 
Abfallpulver aus der Anlagenreinigung, Fehlchargen oder uberlagerte Pulverlackbestande sind. 

3. Werkstoff nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Holzpartikel Fasern, Spane. Sage-, Fras- 35 
oder Schleifstaub sind. 

4. Werkstoff nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil der Pulverlaekabfalle 5 bis 80 Masse- 
%betragt. 

5. Werkstoff naeh Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Werkstoff als Bindemittel eine Mischung 
aus Pulverlackabfallen und konventionellen UF-, MUFs MUPF- und/oder PF-Harzen und/oder PMDI-Klebstoffen 40 
enthalt. 

6. Werkstoff nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass er 5 bis 60 Masse-% Pulverlacke und 2 bis 25 Masse- 
% konventionelle Bindemittel enthalt. 

7. Werkstoff nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Pulverlaekabfalle ini Werkstoff inhomogen ver- 
teilt sind, vorzugsweise mil einem geringen Anteil in der Mittelzone und eineni hoheren in den AuBenschichten. 45 

8. Werkstoff nach Anspruch 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass er mehrschichlig aufgebaut isl, wobei die Mil- 
tclschicht kcinc oder nur wenig Pulverlackabfall enthalt und in den AuBenschichten dcr PuWerlackantcil crhoht ist. 

9. Werkstoff nach Anspruch 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass er als Zuschlagstoff Beschleuniger fur die Ver- 
neizungsreaktion der Pulverlacke enthalt. 

10. Werkstoff nach Anspruch 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass er als Zuschlagstoffe Hydrophobierungsmittel 50 
und/oder Feuerschutzmittel und/oder Additive zur Erhohung der elektrischen Leitfahigkeit enthalt. 

11. Verfahren zur Herstellung des Werkstoffs nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
die gegebenenfalls mil Zuschlagstoffen gemischten Holzpartikel getrocknet werden und anschlieBend 
die Pulverlaekabfalle mechanisch eingearbeitet oder mittels elektrostatischer Zerstauber eingespruht werden und 
danach 55 
die Mischung zu Platten heiB gepresst wird. 

12. Verfahren zur Herstellung des Werkstoffs nach Anspruch 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Holzpar- 
tikel nach dem Trocknen auf einen Restfeuchtegehalt unter 15% mil konventionellen Bindemitteln beleimt werden 
und danach das elektrostatische Einspruhen und/oder mechanische Einmischen der Pulverlaekabfalle erfolgt. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 und 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialmischung aus Holzpartikeln, 60 
Bindemitteln und Zuschlagstoffen bei einer Heizplattenteniperatur oberhalb der Mindestvernetzungstemperaiur der 
Pulverlacke so lange gepresst wird, bis in den inneren Bereichen, welche Pulverlaekabfalle enthalten, deren 
Schmelztemperatur uberschrilten wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 1 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Pressprozess eine Nachvemetzung 
der Pulverlaekabfalle durch langsames Abkuhlcn ini Stapel oder ihermisch isolien erfolgt. 65 

15. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass Presstemperatur und Presszeit so niedrig gewahlt 
werden, dass die als Bindemitlel eingesetzten Pulverlaekabfalle nur tcilweise vernetzen, und bei der Weiterverarbei- 

y . | tung nach Erwarmung eine Nachverformung des Werkstofrs und anschlieBend die duroplastische Aushartung der 
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Pulverlackabfalle erfolgen. 
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